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VITRAGE PLASTIQUE, NOTAMMENT POUR L'AUTOMOBILE 
ET PROCEDE POUR SA FABRICATION 



15 La presente invention concerne les produits au moins en partie txansparents 

en matiere plastique, notamment les produits de haute qualite optique, equivalente 
a celle d'un vitrage verre. Pour la constitution des vitrages, par exemple pour le 
batiment ou les vehicules de transport, on pent envisager de remplacer les feuilles 
de verre par des feuilles en matiere plastique. 
2|0 Par rapport au verre, les matieres plastiques sont plus legeres, ce qui 

constitue un avantage determinant pour les vehicules urbains a moteur 61ectrique, 
dans la mesure ou une augmentation de leur autonomic est cmciale. Dans de tels 
vehicules, on pourrait meme envisager de realiser en matiere plastique d'un seul 
bloc des portieres entieres, voire des cotes complets de la carrosserie, y compris 
2j5 les fenetres, et d'en peindre eventuellement une partie inferieure. D'une maniere 
generale, la legerete des surfaces transparentes est interessante relativement aux 
vehicules de transport modernes, dans la mesure ou le progres technique va de 
pair avec T integration au vitrage de fonctions toujours plus nombreuses (chauffage 
de lunette arriere, antenne radio, degivrage du pare-brise, coloration pour 
iO empecher le rechauffement de Thabitacle en cas de fort ensoleillement. 
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incorporation de composes electrochromes, affichage d' informations sur le pars 



brise...), et avec des surfaces vitrees sans cesse accrues, 
alourdissement general du vehicule nuisible sur le plan de 
energetique. ! 

D'autre part, les matieres plastiqiies sont susceptibles 



II en resulte un 
la consommation 

de procurer, pir 
le 



rapport au verre, des conditions de securite ameliorees, et une protection contre 
vol super ieure, du fait de leur resilience superieure. 

Un atout non moins important des matieres plastiques par rapport au verlre 
reside dans leur aptitude superieure a 6tre aisement transformees en formes 
complexes. jj 

Enfin, I'aptitude des feuilles de matiere plastique a etre plus ou moifts 
deformees de maniere reversible, permet ,4'en envisager des modes d' installation 



dans les bales de carrosserie considerablqment simplifies, avec 
rinterieur comme par Texterieur du vehicule. 

Selon une premiere approche, on forme par extrusion des 



encliquetage, pir 



bandes planes de 



matiere plastique, on decoupe une piece aux dimensions requises, on la fixe sur un 
dispositif de thermoformage, on procedejau thermoformage par contact avec au 
moins une surface solide de moule et, eventuellement a Taide d'air comprime 0u 
avec aspiration. Les proprietes optiques d'une feuille ainsi extmdee ne sont p^s 
satisfaisantes. i 

D'autre part, la rayabilite des matieres plastiques, mentionnse 
precedemment, est telle que, dans leursj applications optiques ou en elemeilts 
transparents, il est necessaire de revetir les pieces mises en formje d'un vernis di r. 
Cette operation s'accompagne, de manjere bien coimue des specialistes, do 
problemes d'ecaillage du vernis, plus sensibles dans le cas des surfaces de formes 
complexes. De plus, il a uniquement ete envisage de former le vernis dur a 
temperature inferieure a la temperature de deformation ou ramoUissement de la 
matiere plastique, dont la forme est ainsi integralement preservee pendant cette 
operation. De telles conditions de foraiation du vernis sont excessivem^nt 
contraignantes et ont suscite d'importaiits efforts pour elaborer des vernis se 



fonnant a des temperatures suffisamment basses et, parallelement, des 
thermoplastiques a temperatures de ramoUissement elevees. 

II subsistait done le besoin d'un produit en matiere plastique, transparent ou 

I 

destine k des applications optiques, dans lequel seraient evites la mediocre qualite 
optique inherente a la technique de Textrusion ainsi que le probleme d'ecaillage 
du vernis, et dans lequel de nombreux vemis pourraient etre mis en oeuvre en 
association avec de nombreuses matieres plastiques dans des conditions de 

I if 

compatibilite satisfaisantes. 

Ce produit serait susceptible d'etre obtenu par un procede economique, 

l|0 fiable et simple. j 

i Ces objectifs sont a present realises par Tinvention qui a pour objet xm 
I I 
produit dont une partiej au moins est transparente et presente une haute qualite 

I I 
optique. Plus particulierement, Tinvention reside dans le fait que ce produit 

comprend une ame en matiere plastique solidaire d'une peau comprenant au moins 

l|5 uii film en matiere plastique qui supporte une couche anti-rayures. 

I En effet, la caracteristique selon laquelle la couche anti-rayures est 

supportee sur un film eii matiere plastique est garante de Tobtention aisee et fiable 

d'un produit final de haute qualite optique durable, comme cela apparaitra dans la 

i t - . 

suite de la description. EUe permet de fabriquer un tel produit final a partir de la 

0 couche anti-rayures sur I son film support dans un etat physique et chimique qui ne 

j . j' 

sera que peu ou pas modifie par la suite, en les associant a Tame notamment par 
injection de la matiere plastique la constituant. La mise en oeuvre de certains 
vemis anti-rayures se formant a temperatures relativement elevees necessite, 
eventuellement, le choix d'un materiau du film support sophistique mais pour une 
faible quantite. 

Par « qualite optique elevee ou equivalente a celle d'un vitrage », au sens de 
r invention, on entend «| qualite optique equivalente a celle d'un vitrage verre, apte 
a etre homologue en taht que vitrage automobile selon les differentes normes en 
vigueur, notamment la norme R 43 en usage en France ». 
$0 Quel que soit le materiau de Tame, les temperatures d' injection ne sont pas 
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de nature a affecter les autres constituants dii produit. Ce materiau peut etre choisi 

parmi de nombreuses matieres plastiques il peut s'agir d'un thermoplastique 

classique a temperature de ramoUissement relativement basse, bon marche. Sekm 

I 1 
rinvention, la matiere plastique de Tame est apte a cooperer avec la peau en viie 

i I 

5 de Tobtention d*une qualite optique eleyee, tout en assumant les proprietps 
mecaniques recherchees, en particulier de resistance a la flexion et aux impacts. 

De preference, la peau a une epaisseur an plus egale a 50o|^m, de maniere 
particulierement preferee comprise entre 10 et 100 ^m et comporte un ou 
plusieurs films plastiques thennoformables transparents, par exemple $n 
10 polycarbonate (PC), polypropylene (PP), poly (methacrylaJe de methylb) 
(PMMA), copolymere ethylene/acetate de vinyle (EVA), pbly (terephtalate 



d'ethylene) (PET), polyurethane (PU), polyvinylbutyral (PVB) 
cycloolefmique (COC), c'est-a-dire notamment copolymere d 



30 



ou copolymef-e 
'ethylene et <fte 

norbomene, ou copolymere d'ethylene et <ie cyclopentadiene. A certains de c^s 

,1 

films plastiques thennoformables, peuveht etre assignees une ou plusieulrs 
fonctions par incorporation d' agents appropries. Selon son 6paisseur et sa naturfe 
la peau est susceptible de contribuer plus oil moins aux proprietes mecaniques (tu 
produit, i 

D' autre part, une couche fonctionnelle peut etre deposee sur un fillm 
plastique thermoformable de la peau, ce qiii est en particulier le cas de la coucjie 
anti-rayures. Enfin, une couche fonctionnelle peut etre inter calee, de mametre 
autonome, entre deux films plastiques thennoformables. 

Avantageusement, la couche anti-rayures a une epaisseur comprise entre 1 
et 10 jLtm ; elle forme generalement la surface exterieure du produit de Tinvention 
Elle peut etre essentiellement minerale et consister notamment ^en polysiloxarjes 
et/ou en derives de silice et/ou d'alumine, ou mixte, telle que constituee 
reseaux de chaines moleculaires minerales et organiques entremelees et reliees 
unes aux autres au moyen de liaisons silifcium-carbone. Une telle couche mi^te 

;l I 

presente d'excellentes proprietes de transparence, d'adherence et de resistance 
rayures, II semble que le reseau mineral confere au revetement sa duree et 



ie 
es 



aux 



sa 



5 

resistance aux rayures, le reseau organique son elasticite et sa resilience. De tels 
vernis sont bien connus et ont ete decrits dans les demandes publi6es EP-Al-0 524 

417 et EP-Al-0 718 348 dont Tenseignement est ici incorpore a titre de reference ; 

! 

certains sont notamment designes par la marque enregistree « Ormocer » qui est 
Tabreviation de « Organically Modified Ceramic ». II est remarquable que la 
temperatxire de cuisson des Ormocers soit aisement adaptable par variation des 
proportions relatives entre fraction poly mere organique et fraction minerale. En ce 
qui concerae la matiere plastique du film support, il pent etre utile, voire 
necessaire, d* adapter sa composition pour la rendre compatible avec le mode et la 
Ip temperature de depot de la couche anti-rayures. 

D'autres fonctionnalites peuvent etre integrees dans la peau. 
Selon un mode de realisation particulier, la couche exterieure de la peau, en 
contact avec Tenvironnement, contient un agent hydrophobe/oleophobe qui 
confere done cette propriete a la surface exterieure du produit. En tant qu'agent 
l|5 hydrophobe/ol6ophobe, on connait bien les polysilanes fluores, notamment 
obtenus a partir de precurseurs comportant a une extremite une fonction 
hydrolysable de type alkoxy, ou halogeno servant a Taccrochage chimique au 

substrat et une chaine carbonee perfluoree a I'autre extremite, destinee a 

I 

constituer la surface exterieure du produit. 
i I 
2|0 L'agent hydrophobe/oleophobe est, par ordre de preference decroissant, 

incorpore dans la couche anti-rajoires, qui a une stmcture chimique proche de la 

sienne, ou avec laquelle il est tout au moins chimiquement compatible, ou greffe 

sous forme d*une couche mince d'epaisseur comprise entre 2 et 50 ran, de 

preference sur la couche anti-rayures ou bien encore auto-supporte sur un film 

:^5 plastique, tel qu'un poly (fluorare de vinyle) (PVF) ou poly (fluorure de 

vinylidene) (PVDF), a appliquer de maniere avantageuse directement sur la 

couche anti-rayures. 

Selon une variante, au moins une couche de decor et/ou de masquage, 

couvrant tout ou partie de la surface du produit, est positionnee dans la peau, de 

0 preference directement sous le film support de la couche anti-rayures. 
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Cette couche peut, par exemple, remplacer le decor serigraphie depose 
frequemment a la peripherie de la face interieure de vitrages, notaJiinent pour 
vehicules automobiles, dans le but de masquer, pour un observateur situe 



I'exterieur du vehicule, les elements de carrosserie formant le cadre de la baie 



5 le cordon de colle qui est ainsi protege de ;ia degradation par rayormement 



opaque qu 
carrosseirie 



fa::e 



ultraviolet. EUe pet comporter des elements de decor colore 
transparent, peraiettant de realiser des elements de couleur assortis a la 
ou a Tequipement int^rieur, des logos, etc. ! 

La peau peut etre munie d'une couche d'acihesion, en particulierj sur sa 
interieure pour assurer la fixation avec rame,ii mais aussi entre deux films 
couches de la peau. Des adhesifs courants -sont le polyvinylbuljyral ou 
polyurethane. 

Parmi les constituants principaux de la pjpau figurent, en dernier lieu, 
couches optiquement selectives qui sont empilees, par exemple sous la couche 
decor et/ou de masquage. Ces couches se distinguent par une transmission e 



ou 



le 



les 
ie 



elevSe 

dans le domaine visible (longueurs d'onde de 400 k 800 nm) et un^ absorption 
et/ou une reflexion elev6e dans le domaine ultraviolet (< 400 nm) et infrarou^e 



I i 
( > 800 irai). Ces couches peuvent consister en couches metalliques minces. 



exemple a base d'argent, d'epaisseurs comprises entre 2 et 35 run, separees em re 
20 elles ainsi que des autres couches ou films adjacents par des couches dielectriqu es 



d'oxydes ou de nitrures d'indium, etain, siliciuih, zinc, titane, tungstene, tanta 



niobium, aluminium, zirconium..., d'epaisseurS'generalement comprises entre 
et 150 nm. Ces couches peuvent comporter au rnoins une couche color6e dans 
masse, < 

L'ensemble de ces couches peut etre conducteur d'electriche ; il p^ut 
appartenir a la famille des empilements anti-solaires, utilises pour limiter I'apport 
de chaleur par rayonnement solaire dans desj espaces fermes ou a celle qes 

empilements bas-emissifs, utilises au contraire pour limiter la deperdition 

'I i 

chaleur dans des espaces fermes, due principalement a une transmission 



30 rayonnement infrarouge a travers le vitrage. De tels empilements sont decrits dans 



a 
et 



par 



e, 

HO 

la 



de 
de 



les brevets FR 2 708 926 et EP 0 678 484. 

I L'ame du produit de rinvention est constituee d'un materiau 
thermoplastique tel que polycarbonate, poly (methacrylate de methyle), 
cojpolymere ethylene/acetate de vinyle, poly (terephtalate d'ethylene), 
polyurethane, copolymere cycloolefinique (par exemple ethylene/norbomene ou 
6tl|iylene/cyclopentadiene), ou d'une resine ionomere (copolymere ethylene/acide 
m6thacrylique ou copolymere ethylene/acide acrylique neutralise par une 
pojlyamine...), ou d'un materiau thermodurcissable ou thermoreticulable 
(pblyurethane, polyester insature, copolymere ethylene/acetate de vinyle), ou 
ei^core d'une association de plusieurs epaisseurs d'une meme ou de plusieurs de 
ce's matieres plastiques, a condition que Tame soit compatible chimiquement avec 
la peau du produit selon rinvention et confere a I'ensemble les proprietes 
mecamques requises. j 

i! 

L'invention a egalement pour objet un procede de fabrication du produit 
decrit precedemment. 

I Dans une premiere phase de ce proc6de, on assemble les constituants de la 

i ' 
peau sous la forme d'une nappe ou developpee, eventuellement plane. 

La couche anti-rayures, lorsqu'elle est en polysiloxanes, est 

avantageusement formee sur son film support a froid et/ou selon un depot assiste 

2|0 par plasma tel que CVE) (Chemical Vapor Deposition) plasma. Dans la mesure ou 

des polysiloxanes formes de cette maniere ne sont plus reactifs, ay ant deja 

! ' i, 

completement reagi, il, convient de choisir la composition de la couche anti- 
rayures de telle sorte qii'elle soit bombable, pour eviter des problemes d'ecaillage 

t i 

ulterieurs. j 
35 Quand la couchie anti-rayures est constitute d'Ormocers, ceux-ci sont 

appliques sur le film support a plat sous forme de precurseurs liquides, selon des 
techniques classiques de flow coating, trempe notamment dans un bain de faible 

i 

volume dans un souci d' economic, pulverisation de liquide ou rideau. Le 

precurseur est constitue par exemple de dispersions colloYdales dans des solvants 

i 

0 de plusieurs composes hybrides, c'est-a-dire a la fois organiques et mineraux, ou 



8 

de polymeres de faibles poids moleculaires fonctionnalises par des groupements 
SiOR en melange avec du tetraethoxysilane. Le durcissement de la couche anti- 
rayures a alors lieu salon un precede sol-gel, dans lequel le precurseur est d'abord 

seche, en passant par I'etat intermediaire d'un gel, par rayonnement ou chauffajje 

i 

5 moderes notamment, dans ce dernier cas, a moins de 50 ^C. Le film support est 

i I 
I 

alors toujours maintenu sensiblement a plat ; le durcissement de rOnriocer est 
acheve au cours de la seconde phase du precede, decrite ci-dessous, cpnsistant (^n 
un thermoformage de ladite peau, par rayonnement ultraviolet et/ou chauffage a 
des temperatures de 140-240°C. 

! i 

10 Les techniques de depot et de formation qui viennent d'etre decritjs 

peuvent egalement etre employees pour T incorporation de la fonction 
hydrophobe/oleophobe, que Tagent correspondant soit partie integrante de la 
couche anti-rajmres, ou supporte sur un film plastique ; lorsqu*il est greffe on 

; i 

couche mince, il est egalement forme de preference a partir d'un depot jsous fome 

15 liquide par pulverisation s'il est constitue de silanes, ou par evaporation selon des 

techniques telles que CVD plasma, eventuellemeht sous vide. I 

La ou les couches de decor et de masquage sont apportees sur des filris 

i 1 
supports, notamment en matiere plastique, selon des techniques iitilisees m 

impression : serigraphie, flexographie, jet d'encre, impression laser, etc. 

20 La couche d'adhesion est commodement apportee sous forme d'un film 

integre thermoplastique. j 

La formation d'empilements optiquement selectifs fait appel aj des depots 

successifs par pulverisation cathodique, notanunent assistee par charip 

magnetique, ou similaire. A cet egard, il est a liouveau fait reference |aux brev(^ts 

i 

25 FR 2 708 926 et EP 0 678 484. ' 

La premiere phase du precede de T invention de formation de la peau 
sensiblement a plat peut etre conclue par une operation visant a en rendre es 
constituants plus ou moins solidaires les uns des autres, notamment par calandrage 
a froid ou a temperature peu superieure a la temperature ambiante. 

30 Comme brievement evoque ci-dessus, la seconde phase du precede consiste 



9 

a thermoformer la peau a une temperature preferee de 100-300°C, selon une 
forme eventuellement non developpable, identique a celle du produit final. 

Pour ce faire, il est avantageux, en particulier pour achever la 
polymerisation et/ou reticulation de la couche anti-rayures, de la laisser en contact 
avec Tatmosphere ambiante, c'est-a-dire sans contact avec des elements solides ; 
seule Tautre face de la peau est alors en contact avec un support dont elle est 
destinee a prendre la forme. Des moyens auxiliaires, par exemple de soufflage ou 
aspiration, peuvent etre mis en oeuvre pour conformer au moins une partie de la 
peau a ce support. Outre Tachevement de la reticulation de certains constituants, 
le traitement thermique effectue dans cette seconde phase a pour effet de relaxer 
les contraintes dans la peau. 

La troisieme phase du procede de Tinvention consiste a assembler la peau a 
une ame en matiere plastique par pressage a chaud dans une forme ou par 
injection thermoplastique ou injection reactive (RIM) du materiau de Tame, la 
peau ayant ete positionnee en fond de moule, au debut de cette troisieme phase, de 
telle sorte que sa couche anti-rayures et/ou sa couche hydrophobe/oleophobe 
completement polymerisee et/ou reticulee, c'est-a-dire pratiquement plus reactive, 
soit en contact direct avec la parol de moule. 

Un autre objet de T invention est T application du produit decrit ci-dessus en 
tant qu'element de carrosserie dont une partie transparente forme vitrage, 
notamment pour Tautomobile. 

L'invention est maintenant illustree par Texemple suivant. 

RXEMPLE 

Sur un film de 80 fim d'epaisseur de polycarbonate standard prepare a 
partir de Bisphenol A, commercialise par la Societe BAYER AG sous la marque 
enregistree « Makrolon » et dont la temperature de transition vitreuse Tg est egale 
a 145''C, on depose par flow coating le revetement anti-rayures decrit dans 
Texemple de la demande de brevet EP-Al-0 718 348 en un film liquide de 20 ^m 
d'epaisseur. Apres sechage, cette epaisseur est reduite a 5 fxm, 

Le film support revetu est alors place au fond d'un moule, la couche anti- 
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rayures etant positionnee au-dessus ; T ensemble est soumis a un traitemeht 
thermique de 155°C pendant 30 min. Une peau au sens de la presente inventi(|n 
est alors constituee sous sa forme quasiment definitive. 

Celle-ci est placee au fond d'un moule d' injection, de sorte que la coucAe 
5 anti-rayures soit en contact avec la parol de moule. On procede alors, de la 
maniere decrite ci-dessus, a Tinjection thermoplastique d'une couche de 5 min 
d'epaisseur, d'une part, et 10 nrai d'epaisseur, d'autre part, sur deux echantilloiis 
differents, du meme polycarbonate standard que celui constituant le film suppqrt 
de la couche anti-rayures. 

10 Le stratifie obtenu presente une transparence, une qualite optiqijie 

amplement suffisantes pour une application en tant que vitrage. 

Le procede de T invention presente les avantages inherents a la techniqie 
d' injection. II est ainsi possible de conformer la piece injectee avec un bourrelet 
peripherique pour en augmenter la rigidite, ou avec un relief et/ou d;s 

15 prolongements tels que nervures, profiles, pattes ou oreilles, et/ou de disposer au 
sein de la matiere plastique un ou plusieurs inserts, notanunent metalliques. Cette 
disposition est particulierement utile pour la prehension ou la fixation du produit 
de r invention, ainsi que pour le montage definitif auquel il est destine, conmie 

dans une bale de carrosserie de vehicule automobile. Dans ce dernier cas, la 

i 

20 formation de profiles peripheriques adaptes permet d'envisager un montage du 
produit par Tinterieur du vehicule, c'est-a-dire par Thabitacle. Le cordon de cojle 
est alors dispose sous le bord de la baie de carrosserie et n'est pas expose a ix 
rayons solaires. La protection du cordon de coUe par un vernis torme a la 

peripheric de la face int6rieure de la feuille devient naturellement superfine. 

j 

25 Les appendices formes a la peripheric du produit au cours de son injectibn 



peuvent etre conserves, ou scies en totalite ou en partie selon leur 
pongage peut etre prevu apres un tel sciage. | 

Un profile peripherique de geometric symetrique par rapport 



usage. Un 



au plan 



produit peut etre opportun, par exemple dans le cas de surfaces tfansparen 
30 laterales de vehicules de transport. Tune ou Tautre partie du profile pouvant e 
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sciee ulterieurement, selon qu'il s'agit de relement transparent droit ou gauche. 

I 

Par ailleurs, d'eventuels inserts peuvent etre lies a T incorporation dans le 

I 

produit de fonctions particulieres, telles qu'un feu stop dans une lunette arriere. 

Enfin, le procede de Tinvention est economique, aise et fiable et permet 
Tutilisation de nombreuses combinaisons de constituants, sans que le probleme de 
leur cbmpatibilite, notamment sur le plan de leurs temperatures de mise en 



oeuvre. 



ne se pose. 
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RRVRNDTCATTOl^S 

1. Produit dont une partie au moins presente une transparence et une quali e 
optique equivalente a celle d'un vitrage, caracterise en ce qu'il comprend une an e 
en matiere plastique recouverte d'une peau comprenant au moins lin film €n 
matiere plastique supportant une couche anti-rayures. 

2. Produit selon la revendication 1, caracterise en ce que Tepaisseur de 
peau est au plus egale a 500 /xm, de preference comprise entre 10 et 100 ^m, et dn 
ce que la peau est constituee d'un ou plusieurs films en materiau plastiqie 
thermoformable transparent, notamment en polycarbonate, polypropylene, po|y 
(methacrylate de methyle), copolymere ethylene/acetate de vinyle, poly 
(terephtalate d'ethylene), polyurethane, polyvinylbutyral, copolyme:-e 
cycloolefinique entre lesquels est interposee, ou sur lesquels est deposee au moi]is 
une couche fonctionnelle, I'un au moins de ces films pouvant par ailleu|-s 
constituer lui-meme une telle couche fonctionnelle. 

3. Produit selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que Tepaisseiir 
de la couche anti-rayures est comprise entre 1 et 10 fim, et en ce que cette couche 
anti-rayures est essentiellement minerale, notamment constituee de polysiloxanss 
et/ou a base de silice et/ou d'alumine, ou est essentiellement constituee de reseaux 
de chaines mol6culaires minerales et organiques entremelees et reliees les unps 
aux autres au moyen de liaisons silicium-carbone. 

4. Produit selon la revendication 3, caracterise en ce que la surfa 
exterieure de la peau est hydrophobe/oleophobe et en ce que la couche ext6rieure 
constitutive de la peau contient un agent hydrophobe/oleophobe notamment du 
type polysilane fluore, ladite couche exterieure consistant en ladite couche and 
rayures dans laquelle ledit agent hydrophobe/oleophobe est incorpor6, ou en une 
couche mince, d'epaisseur comprise entre 2 et 50 nm, essentiellement constituee 
dudit agent hydrophobe/oleophobe, telle qu'obtenue par greffage, ou encore 
une couche dudit agent hydrophobe/oleophobe supportee sur un fihn du type p(|ly 
(fluorure de vinyle) ou poly (fluorure de vinylidene). 

5. Produit selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise en ce que ladite 
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peau comprend au moins' une couche de decor et/ou de masquage couvrant tout ou 
partie de la surface du produit, positionnee de preference directement sous le film 
supportant la couche anti-rayures. 

6. Produit selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce que ladite 
peau comprend au moins une couche d' adhesion constituant notamment la surface 
interieure de la peau destinee a entrer directement en contact avec Tame du 
produit. 

7. Produit selon Tune des revendications 1 a 6, caracterise en ce que ladite 
peau comprend une ou plusieurs couches optiquement selectives, par exemple des 

1) couches metalliques minces, notamment a base d'argent, d'epaisseurs comprises 
entre 2 et 35 nm, separees entre elles ainsi que des autres couches ou films 
adjacents par des couches dielectriques. 

8. Produit selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise en ce que ladite 
ame est constituee d'un materiau thermoplastique tel que polycarbonate, poly 

15 (methacrylate de methyle), copolymere 6thylene/acetate de vinyle, poly 
(ter6phtalate d'ethylene), polyurethane, copolymere cycloolefmique ou d'une 
resine ionomere, ou d'un materiau thermodurcissable ou thermoreticulable du type 
polyurethane, polyester insature, copolymere ethylene/acetate de vinyle, ou 
encore d'une association de plusieurs epaisseurs d'une meme ou de plusieurs de 
20 ces matieres plastiques! etant entendu que Tame ainsi constituee est compatible 
chimiquement avec ladite peau et est susceptible de conferer a T ensemble les 
proprietes mecaniques requises. 

9. Procede de fabrication d'un produit selon Tune des revendications 1 a 8 
consistant : 

♦ dans une premiere partie, a assembler les elements constitutifs d'une peau 
par pose sensiblement a plat, ou par apport a partir d'un organe de forme 
developpable, notamment par serigraphie, flexographie, impression jet d'encre, 
impression laser, trempe, pulverisation, eventuellement associes a des techniques 
de depot sous vide de type pulverisation cathodique ou evaporation, et a soimiettre 
:J0 le cas echeant les elements constitutifs de la peau a une operation visant a les 
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rendre plus ou moins solidaires les uns des autres puis, 

♦ dans une seconde partie k soumettre la peau a un traitement thermiqui, 
de preference a une temperature comprise entre 100 et 300° C, la peau eta it 
supportee en totalite ou en partie par une surface de moule, un moyen auxiliaire 
pour conformer au moins une partie de la peau a ladite surface de moulj, 
notamment par soufflage ou aspiration, etant eventuellement prevu, de maniere a 
relaxer les contraintes dans la peau, et a en reticuler certains elements constituti^s 
et 

♦ dans une troisieme partie a assembler la peau a une ame en matiete 
plastique par pressage a chaud dans une forme, ou par injection thermoplastiqike 
ou injection reactive du materiau de Tame, la peau ay ant ete positionnee en fond 
de moule, de telle sorte que sa couche anti-rayures et/ou sa couclie 
hydrophobe/oleophobe constitutive soit en contact direct avec le moule. 

10. Application d'un produit seloh Tune des revendications 1 a 8 en tajat 
qu'element de carrosserie dont une partie transparente forme vitrage, notamment 
pour r automobile. \ 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the apphcant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



